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Beschreibung 0 657 228 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen halbfertiger Holzimitate mit einer Ober- 
fiache, die das Erecheinungsbild und die Tasteigenschaf- 
ten rohen Holzes nachahmt und Parbe r Lack oder Beize an- 
nehmen kann, die von einem Benutzer aufgetragen werden, 
wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist: daJ5 eine 
fliissige Grundierung auf ein Substrat aufgetragen wird; 
daB die Grundierung getrocknet wird; dafi ein flussiges 
Holzmaserungsmuster auf die Grundierung aufgebracht wird 
und eine Schutzbeschichtung auf das Subs tr at aufgebracht 
wird, um die Grundierung und das Muster zu uberdecken und 
das Substrat abzudichten. Ein diese Schritte aufweisendes 
verfahren ist aus der EP-A-0 497 020 bekannt, 

Es besteht ein Bedarf daran, massive Oder echte Holzpro- 
dukte durch Holzimitate zu ersetzen, um die Kosten zu 
senken. Dieser Bedarf besteht insbesondere fur Hart hoi z- 
produkte. Derartige Hartholzer umfassen HSlzer wie bei- 
spielsweise Lauan, Mahagoni und andere Holzer dieser Fa- 
milies deren Groflteil von den Philippinen und aus anderen 
pazifischen Waldregionen stammt. wahrend der letzten zehn 
Jahre hat zum einen die Verf ugbarkeit derartiger Holzer 
stark abgenommen, und zum anderen hat sich der verbliebe- 
ne Vorrat stark reduziert. Perner beeinflussen im wesent- 
lichen umwelttechnische Probleme und Interessen sowohl 
die Qualitat als auch die Quantitat des Echtholzvorrates, 
dar diese HSTzer aus „Regenwald"-Gebieten~stainmen, die als 
Teil eines allgemeinen Flurbereinigungsprogrammes gerodet 
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wurden, ohne anschliefiend wieder auf gef orstet zu werden, 
etc . 

Bei einem traditions lien Herstellungsverf ahren von Holzi- 
mitaten fttr beispielsweise TSfelungen Oder Turoberf lSchen 
von Hohlkernturen wird ein nicht-massives Holzsubstrat 
verwendet, wie zum Beispiel ein Holzverbund oder ein Fa- 
serplattensubstrat, das mit einer Abdeckschicht aus Pa- 
pier oder Vinyl abgedeckt wird, woraufhin auf der Papier- 
abdeckschicht eine Schutzbeschichtung aufgetragen wird. 
Bei diesem Verfahren kann sich die Papier- oder vinyl- 
Abdeckschicht von dem Substrat 16sen. Ein weiteres Pro- 
blem besteht darin, dafl manchmal Blasen und Riefen wHh- 
rend des Abdeckprozesses auftreten konnen. 

a 

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung eines Holzimitates 
ist aus der EP-A-0 497 020 bekannt. Gein&J3 des in dieser 
Druckschrift offenbarten Verfahrens wird zuer&t eine Me- 
tall- oder Kunststof f oberf lSLche eines Substrates mit ei- 
ner fllissigen Grundierungsmischung beschichtet und dann 
getrocknet, um die flttchtigen Ldsungsmittel zu entfernen, 
wobei eine geh^rtete Grundierung erzeugt wird. Es wird 
dann mit einer Walze, die ein entsprechendes Holzmase- 
rungsmuster aufweist, eine Farbmischung auf die Grundie- 
rung aufgetragen. Nach dem Auftragen der gemaserten Farb- 
mischung und nach dem Lufttrocknen kann das Endprodukt 
mit einer herkSmmlichen Holzbeize gebeizt werden und an- 
schlieGend mit einem herkftmmlichen Lack oder einem ande- 
ren transparenten Schutzuberzug beschichtet werden. Auch 
wenn bei diesem verfahren nicht die Gef ahr eines Ablosens 
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besteht, weist das Verfahren dennoch den Nachteil auf, 
dafi sowohl die zu iroitierende Holzart als auch die Far be 
der Maserung bereits bei der Herstellung festgelegt ver- 
den mttssen, die beide beim spateren Zusaramenbau durch den 
Endverbraucher nicht mehr geandert werden koniien. Ferner 
sind die Nachahmungsergebnisse hinsichtlich des visuellen 
Erscheinungsbildes und der Tasteigenschaf ten von echtem 
Holz manchmal nicht zuf riedenstellend. 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegende Erfindung, ein 
Verfahren zur Herstellung von halbfertigen Holziraitaten 
zu schaffen, die Farben, Lack oder Beize, die von einem 
Benutzer beim Zusaitimenbau aufgetragen werden, annehmen 
und das Erscheinungsbild und die Tasteigenschaften von 
echtem Holz nachahmen konnen. 

Diese Aufgabe wird gemSB der Erfindung gelfist, indem das 
Holzroaserungsmuster nach dem Auftragen ausgeh£rtet wird 
und die Pordsitat der Schutzbeschichtung ausreichend hoch 
ist, um ein auf die Schutzbeschichtung auf getragenes 
Farbmittel oder einen auf sie auf getragenen Lack aufzu- 
nehmen, und indem die Schutzbeschichtung vor dem Auftra- 
gen eines Farbmittels oder Lackes polymerisiert wird. 

Ferner wird beim Anordnen eines porosen Substrats vor dem 
Auftragen der flttssigen Grundbeschichtung ein Dichtungs- 
mittel aufgetragen und dann ausgehSrtet. 

Weitere^e"r~)OTale~der vorliegenden Erfindung werden anhand 
der beigefugten AnsprUche und der folgenden Beschreibung 
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beispielhafter Ausftihrungsf ormen unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden 2eichnungen deutlich, worin 

Figur 1 eine schematische Ansicht gem&fl der vorliegen- 

den Erfindung ist, die eine Fordervorrichtung 

« « 

zur Herstellung eines haXbfertigen Holzimitates 
zeigt; 

Figur 2 eine Explosions-Querschnittansicht ist, die ein 

poroses Substrat und verschiedene auf dem pord- 
sen Substrat aufgetragene Schichten von Be- 
schichtungen zeigt; 

Figur 3 eine Explosions-Querschnittansicht ist, die ein 

nicht-porSses Substrat und verschiedene auf dem 
nicht-por6sen Substrat aufgetragene Schichten 
von Beschichtungen zeigt ; 

Figur 4a eine Seitenansicht einer Hochdruckwalze ist; 

und 

Figur 4b eine Vorderansicht der in Figur 4a dargestell- 

ten Hochdruckwalze ist. 

* « 

Unter Bezugnahme auf Figur 2 umfaJ3t das halbfertige Holz- 
imitat 100 ein Substrat 102, eine Dichtungsschicht 108 , 
eine obere Beschichtung oder Grundierung 110, ein ge- 

« 

drucktes Holzmaserungsmuster (nicht gezeigt) und eine 
Schutzbeschichtung 112. Bei dem Substrat 102 kann es sich 
urn einen Holzmaterialverbund, wie beispielsweise eine 
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Prefix oder eine Faserplatte mittlerer Dichte, handeln, 
der eine porose Verbundschicht 104 und eine Tragerschicht 
106 aufweist. Die Dichtungsschicht 108 wird auf eine po- 
rSse Oberfl&che 114 des Substrats 102 aufgetragen, urn ei- 
ne gleichmaBig undurchlassige Oberflache zu erzeugen, auf 
der nachfolgende Materialien aufgetragen werden solien. 
Auf der abgedichteten OberflSche 114 wird inittels einer 

■ 

Walze eine dicke, farbige, viskose Grundierung 110 aufge- 
tragen, wobei die Farbe der Reflexion der allgemeinen 
„Hintergrund-Umgebungs-Farbe" des nachzuahmenden Holzes 
dient. AnschlieBend wird ein Holzmaserungsmuster (nicht 
gezeigt) zum. Nachahmen eines bestimroten Holzes auf die 
Grundbeschichtung 110 gedruckt. Bs wird eine Schutzbe- 
schichtung 112 aufgetragen, um das Holzmaserungsmuster zu 
schUtzen. Die Schutzbeschichtung 112 ist transpa- 
rent /durchsichtig, so daB das gedruckte Holzmaserungsmu- 
ster durch die Schutzbeschichtung 112 sichtbar ist» Die 
Schutzbeschichtung 112 weist eine ausreichend hohe Poro- 
sitat auf, so daB sie vora Endverbraucher beim Zusammen- 
bauen gebeizt werden kann. Die Schutzbeschichtung 112- ist 
auch hart genug, so daB das Produkt horizontal gestapelt 
und transport iert werden kann f ohne daB sich die AuBen- 

flache der Schutzbeschichtung 112 wesentlich verschlech- 
tert . 

* 

Eine zweite Ausflihrungsforra der yorliegenden Erfindung 
ist in Figur 3 gezeigt. Bin halbfertiges Holzimitat 120 
umfaBt ein nicht-porSses Substrat 122, wie beispielsweise 
Plattenmateri a I , e ine~auf diesem angeordnete dicke, far - 
bige, viskose Grundierung 110 , ein auf die GrundbeSchich- 



tung 110 gedrucktes Holzmaserungsmuster (nicht gezeigt) 
und eine Schutzbeschichtung 112, die zum Schutz des Holz- 
maserungsmuster s aufgetr^gen ist. 

- 

Die Dichtungsschicht 108 wird verwendet, vim einen Grlin- 
dekdruck zu vermeiden, wenn ein f ertigzustellendes 
Substrat, das eine porose Oberflache aufweist, von einem 
Benutzer beim Zusammenbau gebeizt wird, so dafl sie bei 
einem Produkt 120 mit einem nicht-pordsen Substrat 122 
nicht erforderlich ist. Die vom Endverbraucher aufgetra- 
gene Beize bzw. das Farbmittel konnen die gesamte Schutz- 
schicht 112 und sogar die Grundbeschichtung 110 durch- 
dringen, sie ktfnnen jedoch nicht durch die Dichtungs- 
schicht 108 zur porSsen FlSche 114 gelangen. Da die HSr- 
te/Aufnahmefahigkeit der darunterliegenden Verbundholzma- 
terialien ist nicht gleichmSLflig ist <d-h., besagte Eigen- 

* 

schaften kdnnen innerhalb einer Platte variieren), kdnnte 
die Beize die darunterliegende porose FlSche an nur roan- 
chen Stellen durchdringen und auf diese Weise das Ausse- 
hen eines Grttndeldrucks erzeugen. Die Grundierungsdich- 
tungsschicht 10 B ist nicht erforderlich, wenn ein nicht- 
poroses Substrat verwendet wird, oder wenn vom Endbenut- 

4 

zer nur ein Lack oder ein Farbmittel aufgetragen wird. 

Das Verfahren zur Hers tellung von halbfertigen Holzimita- 
ten ist am besten anhand Figur 2 zu verstehen. Es sollte 
klar sein, dafi die gezeigte Anordnung nur Darstellungs- 
zwecken dient und dafl die Anordnung und die Grdfle jedes 
Elements nicht einschrSnkend sein soil. Der Vollstandig- 
keit halber wird das Herstel lungs verfahren unter Bezug- 
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nahme auf ein Produkt beschrieben, das ein Verbundho.lz- 
substrat 102 aufweist. Es sollte klar sein, dafl das Pro- 
dukt auch unter Verwendung eines nicht-porSsen Substrats 
122 her ges tell t werden kann, wobei dabei einige Proze/3- 
schritte, die 2ur Verarbeitung eines ein verbundholz- 
substrat aufweisenden Produktes erf order lich sind, wegge- . 
lassen werden konnen. 

Das Substrat .102 gelangt an einer Viel-Bttrsten- 
Reinigungs station 14 in ein horizontales F6rdersystem C, 
wobei die OberflSLche 114 des Substrats nach oben weist. 
Die OberflSche 114 des Substrats 102 wird unter verwen- 
dung einer Vielzahl sich drehender Bursten gereinigt, 
welche die OberflSche sSubern; ein Haften der darauffol- 
genden Schichten kann auch bei nicht gereinigter Oberf 1&- 

. 4 

che 114 erfolgen. 

• » 

Der FBrderbereich 12 transportiert sauberes Substrat 102 
zur Direktwalzenbeschichtungsstation 14, in der eine 
fllissige Dichtungsschicht 108 auf der OberflHche 114 auf- 
getragen wird, Bei der Dichtungsschicht 108 handelt es 
sich urn ein Acryl-Dichtungsmittel, vorzugsweise von AKZO 
Coatings, Inc., das unter der Produktnummer 641-Y029-42 
erhaitlich ist. Das F6rdersystem C transportiert dann das 
Substrat 102 mit der Dichtungsschicht 108 zum Infraro- 
tofen 16, der die Dichtungsschicht 108 aush^rtet und ihre 
Form festigt. 



Das Substrat 102, das eine trockene Dichtungsschicht 108 
aufweist, gelangt dann in eine erste Direktwalzenbe- 
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schichtungsstation 22 , in der eine flussige Grundierung 
110 aufgetragen wird. Bei der Grundierung 110 handelt es 
sich um ein auf Wasser basierendes Acryl-Copolymer mit 
einem wenig fltichtigen, organischen Anteil ( w V0C), wobei 
das Copolymer eine Viskositat von 38 Sekunden auf einem 
#2 Zahn-Cup aufweist und von AKZO Coatings , Inc., unter 
der Produktnummer 651-W029-12 erhSltlich ist. 

i • 

Ein Fbrderbereich 20 transportiert dann das Substrat 102, 
das eine feuchte Grundierung 110 aufweist, zu einer zwei- 
ten Direktwalzenbeschichtungsstation 22. Aufgrund der 
Lange des Porderbereiches 20 nivelliert sich die erste 
Schicht der Grundbeschichtung wahrend der Verweildauer 
auf dem FSrderbereich. Eine zweite Schicht der Grundie- 
rung wird dann auf der ersten Schicht der Grundierung 
aufgetragen, wobei jede Schicht eine bicke von etwa 0,076 
mm (0,003 inches) aufweist. Die zweite Grundierungs- 
schicht kann sich dann nivellieren, wahrend sie auf dem 
Forderbereich 24 transportiert wird. 

Durch die gesteuerte Viskositat der Grundierung 110 er- 

■ 

langt die Grundierung 110 im getrockneten Zustand die Ta- 
steigenschaften von unbearbeitetem Holz. Da die Grundie- 
rung in zwei Schichten aufgetragen wird, muB die sich er- 
gebende Dicke eingestellt werden. Wenn die Grundierung zu 
dick ist, kann sie reiflen und somit fttr das Endprodukt 
unbrauchbar werden. Da die Grundierung in zwei Schichten 

» ■ 

aufgetragen wird, wird die Dichtungsschicht 108, wenn sie 



nicht von der ersten Schicht der Grundierung 110 bedeckt 



wird, von der zweiten Schicht der Grundierung 110 be- 
deck t . 

■ 

Der FSrderbereich 24 transportiert das Substrat 102 , das 

zwei Schichten der feuchten Grundierung 110 aufweist, an- 

schlieflend zu zwei in Reihe angeordneten , dualen Hochge- 

schwindigkeitsSfen (DusenstrahlSf en) 26 und 28- Der Of en 

26 hat eine Temperatur von etwa 482°c (250*F), urn die 

Grundierung 110 an der Bildung einer Raut zu hindern, und 

der Ofen 28 hat eine Temperatur von etwa 707°C (375°F). 

Das Substrat 102 verweilt etwa 15 Sekunden in den beiden 

dfen 26 und 28, so dafl die Oberf lachentemperatur beim 

Austritt aus dem Ofen etwa 267, 8°C (131*F) betragt. Bei 

den Ofen 26 und 28 handelt es sich jeweils jim Konvekti- 

onsofen, die bewixken, daB sich die L6sungsmittel relativ 

schnell aus dem Substrat verfliichtigen. Die 5fen 26 und 

28 trocknen und festigen die bei den Grundierungsschich- 
ten. 

Ein FSrderbereich 30 transportiert dann das Substrat 1R2 
von dem Ofen 28 zu einer Btirststation 32. Die Schichten 
der Grundierung 110 konnen sich wShrehd der Dauer des 
Transports bei Umgebungstemperatur abktthlen. Die Grundie- 
rung 110 sollte trocken und hart sein r so daB die Grun- 
dierung no nicht dehnbar ist. An der Btirstenstation 32 
wird die AuBenflache der zwei ten Schicht der Grundierung 
110 mit HochgeschwindigkeitsdrehbUrsten poliert, um die 
Riefen in der Grundierung 110 und auf der Oberf ISche lie- 
gende Fasern oder dergleichen zu entfernen. 
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Bin Forderbereich 34 transportiert dann das Substrat 102 
zu einer Rotationstief druckstation 36. Die polierte Ober- 

* * 

flache der Grundierung 110 ktthlt wMhrend des Transports 
auf dem Forderbereich 34 ab, um die wahrend des Polier- 
prozesses entstandene WSrme abzugeben. Das Substrat 102 
wird als Vorbereitung fur den Holzmaserungadruck ausge- 
richtet, bevor es in die Druckstation 36 eintritt. in der 
Druckstation 36 wird unter Verwendung einer herk6inmlichen 

■ 

Rotationstiefdrucktechnik ein Maserungsmuster aufgetra- 
gen, wie beispielsweise Mahagoni, Teak oder Eiche. Das 
Holzmaserungsmuster wird mit einer Acyl-Druckf arbe ge- 
druckt, die von AKZO Coatings , Inc* unter der Produktnum- 
mer 699-C029-370A erhaitlich ist. 

Die Druckstation 36 umfaflt einen 48 inch Druckzylinder 
(nicht gezeigt), unter dem das Substrat 102 hindurch be~ 
wegt wird. Das Substrat 102 weist eine Lange von etwa 
2044,7 mm (80,5 inches) auf und jedes Substrat 102 wird 
vor dem Eintritt in die Druckstation 32 ausgerichtet, so 
dafl keine zwei Druckmuster genau ubereinstimmen. Das Mu- 
ster wird zufallig auf die Grundierung 110 gedruckt, in- 
dem der Eintritt der Eingangskante jedes Substrata 102 
relativ zur Drucktrommel zeitlich abgestimmt wird. Somit 
weist jedes Substrat 102- bestimmte, einzigartige Eigen- 
schaften und Charakteristika auf, die, wenn auch hur 
fluchtig, die Echtholzerscheinung und die entsprechenden 
Tasteigenschaften verbessern. 



Ein Forderbereich 38 transportiert dann das Substrat, auf 
das ein Holzmaserungsmuster gedruckt ist, zu einer Durch- 
laufdruckubertragungs station 40. Wahrend des etwa 9 Se- 
kunden andauernden Transportes beginnt die Farbe zu trok- 
ken, so dafl einige Bereiche klebrig werden. Wis es am be- 
sten in den Piguren 4a und 4b gezeigt ist, umfaBt die 
DurchlaufdruckUbertragungsstation 40 eine Hochdruckwal- 
zenanordnung 42 mit einer Walze 44 und einem Schraubspin- 
delpreflmechanismus 46. Die Walze 44 hat einen Durchmesser 
von etwa 152,4 mm (6 inches) und besteht aus modifizier- 
tem polyvinylartigen Gummi mit 45 bis 50 Durometern. Die 
Walze 44 walzt relativ zur Puhrungs- oder Eingangskante 
des Substrats 102 zur gegenuberliegenden oder Ausgangs- 
kante. PreJ3spindeln 46 drUcken die Walze 44 gegen das 
trocknende Holzraaserungsmuster, so daB die feuchte Oder 
klebrige Farbe auf der Oberf lache der Grundierung 110 von 
der Walze 44 auf genomaen und dann auf eine hinsichtlich 
des Umfangs beabstandete S telle aufgetragen wird, an der 
die feuchten und klebrigen Bereiche dann wieder auf die 
Grundierung aufgetragen werden. Das Druckmuster hat somit 
Fehlsteilen und Sprunge, durch die die Einzigartigkeit 
des Produktes verbessert wird, da keine zwei Produkte ge- 
nau gleich aussehen. Das erzeugte Endprodukt erinnert an 
distressed Holz. 

Ein Forderbereich 60 transportiert das Substrat 102 dann 
zu einer Direktwalzenbeschichtungsvorrichtung 62. W&hrend 
sich das Substrat 102 auf dem Fdrderbereich 60 befindet, 
trocknet die bfuckfarbe des Maserungsmusters. Die Direkt- 
walzenbeschichtungsvorrichtung 62 trglgt .eine erste 
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Schicht einer Schutzbeschichtung 112 auf. Bei der Schutz- 
beschichtung 112 handelt es sich um eine bei pigmentier- 
ter Temperatur kenvertierte oder polymer is ierbare 
Acryl/Amino-Beschichtung mit einem wenig flttchtigen, or- 
ganischen Anteil, einem hohen Fes tkdrper anteil, die von 
AKZO Coatings, Inc., unter der Produktnummer G81-C029-123 
erhSltlich ist. Der Katalysator betrSgt 9 Volumenprozent 
der Schutzbeschichtung 112. Die erste Schicht der Schutz- 
beschichtung hat eine Dicke von etwa 0,076 mm (0,003 in- 
ches). 

■ 

Ein Forderbereich 64 transportiert das Substrat 102 dann 
zu einer zweiten Direktwalzenbeschichtungsvorrichtung 66, 
bei der eine zweite Schicht der Schutzbeschichtung 112 
aufgetragen wird. Indent die Schutzbeschichtung in zwei 
Beschichtungen aufgetragen wird, wird sichergestellt, dafl 
das Holzmaserungsmuster, wenn es nicht von der ersten 
Schicht der Schutzbeschichtung 112 bedeckt ist, von der 
zweiten Schicht der Schutzbeschichtung 112 bedeckt wird. 

Ein Fdrderbereich 68 transport iert das Substrat 112, auf 
dem zwei gleichmaBige Schichten der Schutzbeschichtung 
112 aufgetragen sind, zu zwei Hochgeschwindigkeitsof en 70 
und 72. Das Substrat 102 verbleibt fur etwa 3 Sekunden 
auf dem Forderbereich 68, so dafi sich die Schutzbeschich- 
tung 112 nivellieren kann. 

Die beiden Hochgeschwindigkeits8f en 70 und 72 festigen 
die rorm der Beschichtung 112 und entf ernen~^den leicht 
flttchtigen, organischen Anteil von LSsungsmitteln aus der 



Beschichtung. Der Ofen 70 weist eine Temperatur von. etwa 
527°C (275°F), und der ofen 72 eine Temperatur von etwa 
572°C (300°F) auf. Die Temperatur des Substrats 102 beim 
Eintritt in den Ofen 70 betragt etwa 197, 6°C (92°F) und 
die Oberfiachentemperatur beim Austritt aus dem Ofen 72 
etwa 365°C (185°F). 

Die Fdrdervorrichtung C transportiert dann das Substrat 
102, das zwei Schichten der Schutzbeschichtung 112 auf- 
weist, zu einera Infrarotofen 74. Die Temperatur des Of ens 
74 betragt etwa 3092 °C (1700°F), so dafi eine vollstandige 
Polymerisation der Beschichtung 112 erzielt wird. Eine 
vollstandige Polymerisation tritt bei einer Temperatur 
von etwa 572 "C (300°F) und an der Oberflache der Schutz- 
beschichtung 112 bei einer Transportgeschwindigkeit von 
72,5 m (2 Off FuB) pro Minute auf. Bine ausreichende Poly- 
merisation findet bei einer oberfiachentemperatur von 
428°C (220°F) statt. Die Polymerisation der beizbaren 
Schutzschicht 112 tritt ein, wahrend sich das Substrat 
102 im Ofen 74 befindet. 

Ein Fdrderbereich 76 transportiert dann das Substrat 102, 
auf dem eine polymerisierte Schutzbeschichtung 112 aufge- 
tragen ist, zu einer kombinierten Abschreck-Bef euchtungs- 
Vorrichtung 78. Zu diesem Zeitpunkt kann das Produkt 100 
in der Umgebungs temperatur abkiihlen. Die Abschreck- 
Befeuchtungs-Vorrichtung 78 senkt die Temperatur des Pro- 

* 

duktes 100 schnell auf etwa 255, 2 °C <124°F) ab und be- 
feuchtet das Produkt vor dem St ape In* 
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Ein FSrderbereich 80 transportiert das Produkt 100 dann 
von der Abschreck-Bef euchtungs-Vorrichtung 76 zu einer 
Stapelstation 82, bei der das Produkt 100 gestapelt wird. 
Die Stapel kSnnen mittels einer Gabelstapelvorrichtung 
angehoben und auf eine Palette Oder dergleichen umgeladen 
werden, so daJ3 das erzeugte halbfertige Produkt 100 zum 
Endverbraucher transportiert werden kann. 

Es sollte klar sein, daB die zwei Schichten der beizbaren 
Schutzbeschichtung 112 eine Beschichtung erzeugen, die 
sowohl haltbar als auch dick genug ist, um die Oberflache 
einfach schmirgeln zu konnen, um auftretende Ungleichraa- 
Bigkeiten und Kratzer zu entfernen. Der Endverbraucher 
kann die Auflenflache der beizbaren Schutzbeschichtung 112 
mit jeder gewttnschten Farbe anstreichen, was der Verbrau- 
cher mit keinem anderen alternativen Produkt auBer mit 
echtem Holz machen kann. Da die Beschichtung 112 vom End- 
verbraucher entweder mit Beize oder mit Farbe angestri- ■ 
chen werden kann, kann der Endverbraucher die Farbe wah- 
len. Der Anstrich des Endverbrauchers tiberdeekt jedoch 
nicht das gesamte Holzmaserungsmuster . 

Es sollte weiterhin klar sein, daB die AuBenflache der 
TrSgerschicht 106 haufig gemasert ist. Das bedeutet, dafl 
gemaserte Rlickseite desjenigen gestapelten Prpduktes, 
das am nachsten an dero untersten Produkt in der Stapel- 
station 82 angeordnet ist, wahrend des Verladeprozesses 
mit einer Kraft von etwa 17792 N~{4000 lbs) gegen die Au- 
fienflache des untersten Produktes drUckt. Die offenbarte 
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Beschichtungszusammensetzung und der Prozefl des Auftra- 
gens erzeugen eine Oberf lache, die hart genug ist, um dem 
Verladeprozefl standzuhalten, jedoch eine ausreichend hohe 
Porositat aufweist, um achnell gefarbt werden zu konnen. 

Ea sollte klar sein, daB mit Hilfe des Prozesses ein Pro- 
dukt erzeugt wird, daB das Aussehen und die Tasteigen- 
schaften eines nicht fertig bearbeiteten Holzstuckes auf- 
weist, das dann zur Herstellung einer Hohlkerntttr oder 
dergleichen verwendet werden kann, die dann unfertig an 
den Endverbraucher verkauft wird. Auf diese Weise kann 
der Endverbraucher die TUren entweder streichen, wenn er 
dies wunscht, oder die Tlir wahlweise lackieren Oder bei- 
zen und anschlieflend eine Schutzlackierungsschicht auf 
der gebeizten Oberf lache auftragen. Alternativ kann das 

* • 

Produkt der vorliegenden Erfindung zur Erzeu- 
gung von Vertafelungen, Furnieren und ahnlichen, hSlzern 
aussehenden Oberf lachen verwendet werden. 

m 

wahrend diese Erfindung beschrieben wurde, als habe sie 
eine bevorzugte Ausf tthrungsf onn, sollte klar sein, daB 
weitere Modif ikationen, Anwendungen und/oder Anpassungen 
vorgenommen werden konnen, die im Schutzbereich der Er- 
findung liegen, einschlieBlich solcher Anderungen, die in 
denijenigen Stand der Technik bekannt sind, auf den sich 
die Erfindung bezieht. 
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AnaprUche 0 657 22B . 

1. Verfahren zum Herstellen halbfertiger Holzimitatpro- 
dukte mit einer OberflBche, die das Erscheinungsbild 
und die Tasteigenschaften rohen Holzes nachahmt und 
Farbe, Lack oder Beize annehmen kann, die von einem 
Benutzer aufgetragen werden, wobei das Verfahren* 
folgende Schritte aufweist: 

daJ3 eine fliissige Grundierung (110) auf ein Substrat 
(102) aufgetragen wird; 



dafi die Grundierung (110) getrocknet wird; 

da/3 ein flussiges Holzmaserungsmuster auf die Grun- 
dierung (110) aufgebracht wird und eine Schutzbe- 
schichtung (112) auf das Substrat (102, 122) aufge- 
bracht wird, urn die Grundierung (110) und das Muster 
zu uberdecken und das Substrat (102, 122) abzudich- 
ten, dadurch gekennzeichnet # daB das Holzmaserungs- 
muster nach deiu Auftragen ausgehartet wird, wobei 

die Schutzbeschichtung eine ausreichende Porositat 

> 

aufweist, um ein auf sie auf getragenes Farbmittel 
oder einen Lack zu absorbieren und zu speichern, und 
daB die Schutzbeschichtung vor dem Auftragen eines 
Farbmittels oder eines Lackes polymerisiert wird. 

Verfahren nach Anspruch l r das den Schritt aufweist, 
daB ein Substrat (102) mit einer porbsen Oberfl&che 
(114) vor ge se hen wird* 
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verfahren nach Anspruch 2, das den Schritt aufweist, 
dafl ein Substrat (102) vorgesehen wird, bei dem es 
sich urn eine Faserplatte mittlerer Dichte oder um 
eine Preflplatte handelt. 

Verfahren nach Anspruch 2 Oder 3, das die Schritte 
aufweist, da/3 die Oberflache (114) des Substrats 
(102j gereinigt, die Oberflache (114) mit einem 
Dichtmittel (108) beschichtet und das Dichtmittel 
(108) ausgeh&rtet wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, das den Schritt aufweist, 
dafl ein Substrat (122) mit einer nicht-pordsen Ober- 
flSche vorgesehen wird. 

Verfahren nach Anspruch 5, das den Schritt aufweist, 
dafl ein Dichtmittel (108) mit ausreichender Dicht- 
heit vorgesehen wird, um zu verhindern, dafl die auf 
diesem auf getragenen flttssigen Materialien das 
Dichtmittel (108) durchdringen und das Substrat 
(102) beriihren. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
das den Schritt aufweist, dafl eine Schutzbeschich- 
tung (112) mit ausreichender Transparenz vorgesehen 
wird, so dafl das Holzmaserungsmuster durch diese 
hindurch sichtbar 1st. 



Verfahren nach einera der vorhergehenden Ansprllche, 
worin einige Muster nach dem Auf tragen von ihrer ur- 
sprunglich auf getragenen Position auf der Grundbe- 
schichtung (119) in eine nachfolgende Position uber- 
tragen werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprttche, 
das den Schritt aufweist, daB ein drehbarer Druckzy- 
linder relativ zum Substrat (102, 122) von einer 
vorderen Kante zu einer hinteren Kante des Substrate 
(102, 122) gewalzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 8 Oder 9, das den Schritt 
aufweist, daB der Walzschritt initiiert wird, so dafl 
sich der drehbare Druckzylinder relativ zu der vor- 
deren Kante beliebig zu drehen beginnt, so daB das 
Holzmuster relativ zur vorderen Kante beliebig auf- 
getragen wird. 

* 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, 
das den Schritt aufweist, daB die Grundierung (110) 
in wenigstens einer ersten und einer zweiten Schicht 
auf getragen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, das die Schritte auf- 
weist, daB auf das Auf tragen der ersten Grundierung 
eine Druckperiode folgt, die zum Einebnen der ersten 

* 

Grundierungs schicht ausreicht; auf das Auf tragen der 
zweiten Grundierungsschicht eine Druckperiode folgt r 
die zum Einebnen der zweiten Grundierungsschicht 
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ausreicht; die zweite Grundierungsschicht 
wird; und das Substrat auf eine Temperatur erw&nnt 
wird, die zum Entfernen von Lfisungsmitteln aus der 
Schutzbeschichtung ausreicht • 

« 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
das - den Schritt aufweist, dafl eine Acryl- 

Zusammensetzung wie das Dichtmittel (108) vorgesehen 
wird . 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
das den Schritt aufweist , dafl als die Grundierung 
(110) ein Venyl-Acryl-Copolymer vorgesehen wird, das 
die Tasteigenschaften von rohexn Holz nachahmt, wenn 
es getrocknet ist.. 

* 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

* * 

das den Schritt aufweist, dafl als die Schut2be- 
schichtung (112) eine polymerisierbare Acryl-Amino- 

• # • 

Zusammensetzung vorgesehen wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
das den Schritt aufweist, dafl eine Turoberf lSche aus 
dem halbfertigen Erzeugnis hergestellt wird. 
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